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ООО «Композит»,  
г. Нижний Тагил 
УРАЛЬСКОМУ ПРЕДПРИЯТИЮ ПО НАПЛАВКЕ И УПРОЧНЕНИЮ 
ООО «КОМПОЗИТ» – 25 ЛЕТ 
Рассмотрены исследования в области сварки, наплавки и термической обработки, 
выполненные в «Композит», а так же результаты их внедрения в производство. 
Представлены решения по сокращению трудоемкости ремонтной сварки, выполняемой по 
месту эксплуатации ремонтируемого оборудования, и новые наплавочные материалы, 
производство которых освоено на отечественных заводах. Показана первая серийная 
специализированная установка для ручной поверхностной закалки плазменной дугой, 
сделавшая закалку более доступной практическому применению. Раскрыты преимущества 
карбонитрации, увеличивающие срок службы деталей и снижающие их себестоимость. 
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I. D. Mikhailov, E. Zh. Agafonov  
URAL ENTERPRISE FOR SURFACING AND HARDENING  
OF “COMPOSITE” – 25 YEARS 
Reviewed research in the field of welding, welding and heat treatment performed in the 
"Composite", as well as the results of their manufacturing. The solutions to reduce the complexity 
of the repair welding performed on the operation of the equipment in place, and new coating 
materials, production of which is mastered by domestic manufacturers. It is shown that the first 
production plant for specialized manual plasma arc surface hardening, hardening has made more 
accessible practical application. Takes advantage of carbonitriding, increasing component life and 
lowering their cost. 
Keywords: welding, surfacing, heat treatment. 
 
Введение 
В Уральском политехническом институте (УПИ) в 50–60-х годах под 
руководством профессоров Богачева И. Н. и Разикова М. И. сформировалось 
научное направление «Упрочнение и восстановление быстроизнашивающихся 
деталей». В Нижнетагильском филиале УПИ исследования в этой области в 70–
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80-ɯ ɝɨɞɚɯ ɨɪɝɚɧɢɡɨɜɚɥ ɭɱɟɧɢɤ ɩɪɨɮɟɫɫɨɪɚ Рɚɡɢɤɨɜɚ М. И. – ɞɨɰɟɧɬ 
Тɨɥɫɬɨɜ И. А. В 1990 ɝ ɛɵɥɚ ɫɨɡɞɚɧɚ ɯɨɡɪɚɫɱɟɬɧɚɹ «Лɚɛɨɪɚɬɨɪɢɢ ɧɚɩɥɚɜɤɢ», 
ɤɨɬɨɪɚɹ ɜ 1996 ɝ. ɪɟɨɪɝɚɧɢɡɨɜɚɥɚɫɶ ɜ ООО «Кɨɦɩɨɡɢɬ», ɜɵɩɨɥɧɹɸɳɟɟ ɡɚɤɚɡɵ 
ɩɨ ɫɜɚɪɤɟ, ɧɚɩɥɚɜɤɟ, ɦɟɯɚɧɢɱɟɫɤɨɣ ɢ ɬɟɪɦɢɱɟɫɤɨɣ ɨɛɪɚɛɨɬɤɟ ɞɥɹ ɜɟɞɭɳɢɯ 
ɩɪɟɞɩɪɢɹɬɢɣ Уɪɚɥɚ: Нɢɠɧɟɬɚɝɢɥɶɫɤɨɝɨ, Чɟɥɹɛɢɧɫɤɨɝɨ, Мɚɝɧɢɬɨɝɨɪɫɤɨɝɨ 
ɦɟɬɚɥɥɭɪɝɢɱɟɫɤɢɯ ɤɨɦɛɢɧɚɬɨɜ, Кɚɱɤɚɧɚɪɫɤɨɝɨ ɢ Вɵɫɨɤɨɝɨɪɫɤɨɝɨ ГОКɨɜ, 
Чɟɥɹɛɢɧɫɤɨɝɨ ɢ Пɟɪɜɨɭɪɚɥɶɫɤɨɝɨ ɬɪɭɛɧɵɯ ɡɚɜɨɞɨɜ, ɤɨɪɩɨɪɚɰɢɣ ВСМПО-
АВИСМА ɢ Уɪɚɥɜɚɝɨɧɡɚɜɨɞ, ɚ ɬɚɤ ɠɟ ɞɪ. ɛɨɥɟɟ 40 ɧɚɢɦɟɧɨɜɚɧɢɣ.
Начало деятельности
В 1990 ɝ. ɭɫɨɜɟɪɲɟɧɫɬɜɨɜɚɧɢɟɦ ɫɜɚɪɤɢ ɤɢɫɥɨɬɨɩɪɨɜɨɞɨɜ 
Кɨɤɫɨɯɢɦɢɱɟɫɤɨɝɨ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ НТМК ɛɵɥ ɭɜɟɥɢɱɟɧ ɫɪɨɤ ɫɥɭɠɛɵ ɫɜɚɪɧɵɯ 
ɫɬɵɤɨɜ ɫ 7 ɦɟɫ. ɞɨ 7 ɥɟɬ. Зɞɟɫɶ ɠɟ ɟɠɟɤɜɚɪɬɚɥɶɧɨ ɢɡɝɨɬɚɜɥɢɜɚɥɨɫɶ ɨɤɨɥɨ 40 ɲɬ. 
ɜɚɥɨɜ ɤɢɫɥɨɬɧɵɯ ɧɚɫɨɫɨɜ, ɧɨ ɩɨɫɥɟ ɩɪɢɦɟɧɟɧɢɹ ɪɚɡɪɚɛɨɬɚɧɧɨɣ ɬɟɯɧɨɥɨɝɢɢ 
ɭɩɪɨɱɧɟɧɢɹ ɷɬɨɝɨ ɤɨɥɢɱɟɫɬɜɚ ɫɬɚɥɨ ɞɨɫɬɚɬɨɱɧɨ ɞɥɹ ɝɨɞɚ ɪɚɛɨɬɵ, ɬ. ɟ. ɫɪɨɤ 
ɫɥɭɠɛɵ ɜɚɥɨɜ ɭɜɟɥɢɱɢɥɫɹ ɜ 4 ɪɚɡɚ.
Вɨ ɢɡɛɟɠɚɧɢɟ ɛɵɫɬɪɨɝɨ ɢɡɧɨɫɚ ɪɨɥɢɤɨɜ ɪɨɥɶɝɚɧɝɨɜ ɜ Цɟɯɟ ɩɪɨɤɚɬɤɢ 
ɲɢɪɨɤɨɩɨɥɨɱɧɵɯ ɛɚɥɨɤ НТМК, ɜɵɡɵɜɚɸɳɟɝɨ ɛɪɚɤ ɩɪɢ ɩɪɨɤɚɬɤɟ ɛɚɥɨɤ ɧɚ 
ɷɤɫɩɨɪɬ ɩɨ ɹɩɨɧɫɤɨɦɭ ɫɬɚɧɞɚɪɬɭ, ɜ 1992 ɝ ɛɵɥɚ ɪɚɡɪɚɛɨɬɚɧɚ ɢ ɨɩɟɪɚɬɢɜɧɨ 
ɩɪɢɦɟɧɟɧɚ ɜ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟ ɬɜɟɪɞɨɫɩɥɚɜɧɚɹ ɧɚɩɥɚɜɤɚ «ɜ ɪɚɡɦɟɪ».
Рɢɫ. 1. Пɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟɧɧɵɣ ɰɟɯ ООО «Кɨɦɩɨɡɢɬ» ɜ Н. Тɚɝɢɥɟ
В 1994 ɝ., ɱɬɨɛɵ ɩɪɟɞɭɩɪɟɞɢɬɶ 8-ɦɟɫɹɱɧɵɣ ɩɪɨɫɬɨɣ ɨɞɧɨɣ ɢɡ ɬɪɟɯ 
ɤɪɭɩɧɵɯ ɞɪɨɛɢɥɨɤ Кɚɱɤɚɧɚɪɫɤɨɝɨ ГОКɚ ɢ ɩɪɨɩɨɪɰɢɨɧɚɥɶɧɵɟ ɩɨɬɟɪɢ (13 
ɨɛɴɟɦɨɜ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ) ɜɫɟɝɨ ɤɨɦɛɢɧɚɬɚ, ɩɪɹɦɨ ɧɚ ɤɨɦɛɢɧɚɬɟ ɛɵɥɚ ɜɵɩɨɥɧɟɧɚ 
ɧɚɩɥɚɜɤɚ 100-ɬɨɧɧɨɝɨ ɜɚɥɚ ɞɪɨɛɢɥɤɢ. 
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В настоящее время коллектив ~100 чел. трудится на двух 
производственных участках Нижнего Тагила, а так же на участках Челябинска 
и Качканара. 
Ремонтная сварка 
В 90-х годах в ООО «Композит» для сварки «на выездах» были 
организованы передвижные посты, оснащенные сварочными полуавтоматами. 
Благодаря их применению, достигнуто сокращение трудоемкости и улучшение 
качества сварки приемных бункеров дробилок и барабанов шахтных 
подъемных машин, снижены деформации до приемлемого уровня при 
оребрении труб и сварке тонколистовых панелей ванн для травления [1–3]. 
Трещины, появившиеся при эксплуатации, могут указывать на недостатки 
проектирования и изготовления. Поэтому в ходе ремонтной сварки вносились 
изменения в конструкцию вакууматора, траверс прессов,  рукояти экскаватора 
[4–7], что увеличило надежность эксплуатации. 
Трудность представляет собой заварка глубоких трещин. Частные 
решения этой проблемы, позволившие с экономическим эффектом выполнять 
ремонт конусов дробилок, чаш шлаковозов, разливочных ковшей и др. 
приведены в работах [8–10]. 
Наплавка 
Композитом проводились работы по оптимизации технологии наплавки и 
наплавочных материалов и для восстановления и упрочнения корпусов, рабочих 
органов и деталей машин. В том числе, плунжеров насосов и гидравлических 
прессов [11; 12], роликов МНЛЗ [13; 14], крановых колес [15], прокатных валков и 
оправок [16; 17], роторов эксгаустеров, отводов шламовых насосов и газоходов и 
проч. [18]. В ходе восстановительных наплавок, как и при заварке трещин, в ряде 
случаев производилась модернизация конструкций для улучшения их 
работоспособности [19].  
Электроискровое легирование (ЭИЛ) представляет собой мало-амперную 
разновидность наплавки. Преимущественно применялось для упрочнения 
режущего и штампового инструмента, но в ООО «Композит» оно получило 
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применение для восстановления тяжелых валов по месту их эксплуатации (на 
дробилках, шахтных подъемных машинах), что существенно сократило простои 
оборудования и ремонтные расходы [20].  
Остаточные деформации и напряжения 
В ООО «Композит» разработаны методики инженерного расчета  и 
способы применения остаточных деформаций и напряжений для 
предупреждения трещин, восстановления износа, устранения кривизны [21; 22]. 
Кроме того применяется поверхностное пластическое деформирование (ППД) 
для снижения температуры подогрева при сварке многослойных швов, и 
увеличения износостойкости наплавок [23]. 
Плазменная закалка и карбонитрация 
Несмотря на большое число (≥ 100) способов упрочнения значительная часть 
деталей машин используется в не упрочненном или незначительно упрочненном 
состоянии. Это объясняется не только высокой трудоемкостью упрочнения, но и 
тем, что многие детали не удобны для применения к ним известных способов 
упрочнения, поэтому задача - сделать упрочнение более доступным применению – 
является актуальной. Заметный вклад в ее решение внес ООО «Композит» 
разработкой установки УДГЗ-200 для ручной поверхностной закалки плазменной 
дугой, а так же новыми исследованиями карбонитрации – экономичной 
разновидности азотирования. Ручная закалка установкой УДГЗ-200 позволяет 
закаливать, что было недоступно, существенно увеличивая сроки службы зубчатых 
соединений, штампов, рельсовых путей, канатных шкивов и проч. [24; 25]. 
Карбонитрация по физической сути аналогична азотированию, но более доступна; 
увеличение износостойкости происходит до уровня цементированных и 
хромированных деталей [26]. 
Социальное партнерство 
С 90-х годов в ООО «Композит» заключается Коллективный договор. 
Отличившиеся работники награждены грамотами и дипломами Главы города,  
Правительства Свердловской обл. и Правительства РФ. Предприятие в 2004 г. и 
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2011г отмечалось Грамотой и Дипломом Правительства РФ; в 2006–2012 гг.  
признавалось лучшим в Н. Тагиле в своей номинации. Имеет сертификат ТПП РФ – 
«Надежный партнер», а так же грамоты от Екатеринбургского архиепископа 
Викентия (2007 г.) и Тагильского епископа Иннокентия (2012 г). 
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